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NOVELTY - In an industrial mechanical process to make spherical 
portions of ice cream, the initial paste mass is extruded as an 
elongated hank with a paste or liquid filling core. The elongated 
hank is compressed at regular intervals, creating a curved waisted 
section which is then detached under rotation from the hank. The 
curves on both sides of each section create a spherical portion. 

- USE - Mechanical process To make portioned ice-cream spheres. 

- ADVANTAGE - The process is suitable for use on an industrial 
scale. {Dwg.1/7) 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren zur maschinellen Herstellung von Eisportionen sowie industriell hergestellte Eisportion, 
insbesondere Eiskugeln 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur maschinellen 
Herstellung von Eisportionen sowie industriell hergestell- 
te Eisportionen, insbesondere Eiskugeln (1). Das erfin- 
dungsgemaSe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 
da&(a) eine pastose Masse als Ausgangsstoff in die Form 
eines Strangs (8) gebracht wird, <b) der Strang (8) an einer 
ersten Einschnurstelle unter Verringerung seines Quer- 
schnitts eingeschnurt wird und dabei wenigstens Teile 
der pastdsen Masse (2) verformt werden, so daS der 
Strang (8) im Bereich der ersten Einschnurstelle durch- 
trennt wird, (c) und der Strang (8) an einer von der ersten 
Einschnurstelle beabstandeten zweiten Einschnurstelle 
unter Verringerung seines Querschnitts eingeschnurt und 
dabei wenigstens Teile der pastdsen Masse (2) verformt 
werden, so daS der Strang (8) im Bereich der zweiten Ein- 
schnurstelle durchtrennt wird und eine separate Eisporti- 
on gebildet wird. Die erfindungsgemaSe Eisportion ist da- 
durch gekennzeichnet, dali eine pastose oder flussige 
Masse als Fullung (4) im Innern der Eisportion angeord- 
net ist. 
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Beschreibu 



Die vorliegende Erfindung betriffl ein Verfahren zur ma- 
schinellen Herstellung von Eisportionen, insbesondere Eis- 
kugeln. Die Erfindung betriffl ferner eine Eisportion. 5 

Eisportionen, insbesondere Eiskugeln sind bislang durch 
manuelle Herstellverfahren hergestellt worden. AUgemein 
bekannl isi ein Verfahren, bei dem die gefrorene, pastose 
Eis- Masse aus einem oben offenen Behalter mit Hilfe einer 
Art von Eisloffel manuell entnommen wird. Der Eisloffel 10 
weist einen Griffabschnitt und einen halbkugelformigen 
Loffelabschnitt auf, der in die Eismasse eingedriickt und da- 
bei ggf. so gedreht wird, daB eine etwa kugelfdrmige Eispor- 
tion gebildet wird, die beispielsweise auf eine Waffel aufge- 
geben werden kann. Diese Eisloffel weisen regetmaBig ein 15 
verschwenkbares, innerhalb des Loffelabschnitts angeord- 
netes und ebenfalls manuell bewegbares Abstrcifelement 
auf, mit dessen Hilfe die in dem Loffelabschnitt befindliche 
Eis-Masse von dem Eisloffel abgelost werden kann. In den 
auf diese Weise ausgebildeten Eisportionen sind haufig feste 20 
Bestandteile in einer von der Eis-Masse unterschiedlichen 
Zusarnmensetzung enthalten, beispielsweise Schokoladen- 
stiicke, Fruchtstiicke oder dergleichen. 

Zum Herstellen von verhaltnismaBig geringen Mengen 
von Eisportionen ist das bekannte manuelle Verfahren gut 25 
geeignet, es ist jedoch im industriellen Bereich zum Herstel- 
len grofier Mengen von separaten Eisportionen, beispiels- 
weise zum Herstellen groBer Anzahlen von Eiskugeln weit- 
gehend ungeeignet. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Ver- 30 
fahren zur maschinellen Herstellung von Eisportionen und 
ein attraktives industriell herzustellendes Eisprodukt bereit- 
zustellen. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe bei einem Verfahren der 
eingangsgenannten Art dadurch, daB eine pastose Masse als 35 
Ausgangsstoff in die Form eines Strangs gebracht wird, der 
Strang an einer ersten Einschnurstelle unter Verringerung 
seines Querschnitts eingeschniirt wird und dabei wenigstens 
Teile der pastosen Masse verformt werden, so daB der 
Strang im Bereich der ersten Einschniirstelle durchtrennt 40 
wird, und der Strang an einer von der ersten Einschniirstelle 
beabstandeten zweiten Einschnurstelle unter Verringerung 
seines Querschnitts eingeschniirt und dabei wenigstens Tbile 
der pastosen Masse verformt werden, so daB der Strang im 
Bereich der zweiten Einschniirstelle durchtrennt wird und 45 
eine separate Eisportion gebildet wird. _ 

Die Erfindung lost die Aufgabe femer bei einer industriell 
hergestellten Eisportion dadurch, daB eine pastose oder fliis- 
sige Masse als Fiillung im Innem der Eisportion angeordnet 
ist. 50 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich erst- 
mals im industriellen MaBstab Eisportionen, vorzugsweise 
in Kugelform durch ein im wesentlichen kontinuierliches 
Herstellverfahren aus einem kontinuierlichen Material- 
strang herstellen. 55 

ErfindungsgemaB wird zunachst ein Strang aus einer eB- 
baren Eis-Masse gebildet, der auf einfache Weise etwa 
durch Extrusion herstellbar ist. Der Strang wird an der er- 
sten Einschniirstelle durchtrennt und bewegt sich dann wei- 1 
ter fort. AnschlieBend wird der Strang an einer weiteren von 60 
der ersten Einschnurstelle beabstandeten zweiten Ein- 
schniirstelle eingeschniirt, so daB eine separate Eisportion 
entsteht. Dieser Vorgang wird dann fortgesetzt oder wieder- 
holt. Das Verfahren wird vorzugsweise so ausgefuhrt, daB 
inittels eines Formwerkzeugs die Einschniirstellen an dem 65 
sich relauv zu dem Formwerkzeug fortbewegenden Strang 
ausgebildet werden. Die hergestellten Eisportionen werden 
mil Hilfe geeigneter Fordermittel, etwa einem Forderband 



abtransportiert und gg^^veiterverarbeitet und verpackL 
Durch das erfindungsgemaBe Verfahren lassen sich sehr 
groBe Stiickzahlen an Eisportionen, vorzugsweise Eiskugeln 
herstellen. 

Ein besonders bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel des er- 
findungsgemaBen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, daB 
der Strang an den Einschniirstellen so eingeschniirt und die 
Masse dabei teilweise in Rotation versetzt wird, so daB die 
gebiidete separate Eisportion im wesentlichen kugelformig 
ist. Durch die Einschniirung und gleichzeitige Rotation von 
Tetlen der Masse des Strangs laBt sich auf vorteilhafte Weise 
eine Eiskugel herstellen. 

In ebenfalls besonders bevorzugter Weise ist der Strang 
aus einer auBeren Masse und einer innerhalb der auBeren 
Masse angeordneten inneren Masse gebildet, da sich so auf 
besonders giinstige Weise eine industriell hergestellte Ei- 
sportion mit einer Fiillung im Innem der Eisportion herstel- 
len laBt. 

Die zuvor beschriebene bevorzugte Ausfuhrungsform 
wird dadurch weitergebildet, daB der Strang durch Koextru- 
sion der auBeren und inneren Masse-gebildet wird. Durch 
Koextrusion laBt sich auf einfache Weise ein Strang mit ei- 
nem im wesentlichen kreisformigen Querschnitt herstellen, 
bei dem die innere Masse mittig im Innem der auBeren 
Masse angeordnet ist und durch die Einschniirung und Rota- 
tion eine Eiskugel geformt wird, die eine aus der auBeren 
Masse bestehende Umhiillung und eine aus der inneren 
Masse bestehende Fiillung aufweist. Aus einem derartigen 
Strang kann verhaltnismaBig einfach eine Eiskugel mit einer 
Fiillung aus einem pastosen, cremigen oder fliissigen Stoff 
gebildet werden. 

In zweckmaBiger Weise wird der Strang kontinuierlich 
und im wesentlichen in vertikaler Richtung bewegt, da der 
extrudierte Strang dann ohne Kontakt zu irgendwelchen 
Fiihrungseinrichtungen vertikal abwarts stromen und von 
dem Formwerkzeug zur Herstellung der Eisportion erfaBt 
werden kann. GemaB einer bevorzugten Variante des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens erfolgt die Einschniirung und 
Rotation durch ein rnehrere bewegbare Elemente aufweisen- 
des Formwerkzeug, so daB eine mechanische Einwirkung 
auf den Strang verwirklicht ist. Denkbar ware als Alterna- 
tive eine Einschniirung und Rotation durch eine Gasstro- 
mung. 

GemaB einer Weiterbildung der zuvorbeschriebenen Aus- 
fuhrungsform ist vorgesehen daB, rnehrere bewegbare Ele- 
mente einen blendenartigen, den Strang umgebenden Ver- 
schluB bilden und die bewegbarcn Elemente wahrend des 
Einschniirens und des Strangs eine im wesentlichen senk- 
recht zur Bewegungsrichtung des Strangs gerichtete Bewe- 
gung ausfuhren. Auf diese Weise laBt sich mit Hilfe der be- 
wegbarcn Elemente die innere Querschnittsflache des blen- 
denartigen Verschlusses zur Einschniirung des Strangs redu- 
zieren und gleichzeitig ein Drehmoment zur Rotation von 
Teilen der Masse des Strangs aufbringen, indem die beweg- 
baren Elemente beispielsweise tangential an dem Strang an- 
greifen. Die bewegbaren Elemente weisen dabei eine solche 
Form und Oberflachenkontur auf, daB durch die Einschnii- 
rung eine Eiskugel entsteht. 

Eine bevorzugte Ausruhrungsform der erfindungsgema- 
Ben Eisportion zeichnet sich dadurch aus, daB die pastose 
oder flussige oder cremige Masse als Fiillung im Zentrum 
der Eisportion angeordnet ist. 

Eine industriell hergestellte Eisportion sowie ein Verfah- 
ren zur maschinellen Herstellung von Eisportionen sind an- 
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
beiliegcnden Zeichnungen beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine industriell hergestellte Eiskugel mit Fiillung in 
einer idealisierten Darstellung; 



Fig. 2 ein koextrudierter SM^ zur Herstellung von Eis- 
kugeln in einer Querschnittsdarstellung; 

Fig. 3 ein an einer unteren Einschniirstelle eingeschniirter 
Strang gemaB Fig. 2; 

Fig. 4 eine aus einern Strang hergestellte Eiskugel in ei- 
nem Fliissigkeitsbad in einer schematischen Darstellung; 

Fig. 5 einen VerschluB mit mehreren bewegbaren Ele- 
menten in einer Offnungsstellung; 

Fig. 6 den VerschluB aus Fig. 5 in einer fast geschlosse- 
nen Stellung; und 

Fig. 7 den VerschluB in einer VerschlieBstellung. 

Das in Fig. 1 schematisch dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiel einer industriell hergestellten Eiskugel 1 besteht aus ei- 
ner im gefrorenen Zustand im wesentlichen festen Eis- 
creme-Masse 2 und einer pastosen oder cremigen oder fliis- 
sigen Fiillung 4, die zentral im Innem der pastosen Masse 2 
angeordnet ist. Eine auBere Umhiillung 6 urngibt die kugel- 
formige Masse 2. 

Die Fullung 4 weist einen Schmelzpunkt auf, der niedri- 
ger ist als der Schmelzpunkt der pastosen Masse 2, so daB 
die Fullung 4 bei solchen Temperaturen, bei denen die pa- 
stose Masst 2 eine ira wesentlichen feste Konsistenz auf- 
weist, flussig, zahfliissig oder cremig ist. Die pastose Masse 
2 kann beispielsweise herkommliches Speiseeis und die Ful- 
lung 4 ein Fruchtgelee, eine Fruchtsauce, ein Fruchtcocktail, 
eine Schokoladenmasse oder dergleichen sein. Bei der Um- 
hiillung 6 kann es sich um eine Schicht aus Schokolade oder 
aus Fruchtmasse handeln. Die Fullung 4 kann beispiels- 
weise einen Durchmesser zwischen 0,5 und 1 cm, die pa- 
stose Masse 2 einen Durchmesser von etwa 1,5 bis 3 cm und 
die Umhiillung 6 etwa eine Dicke von 0,5 bis 1 mm aufwei- 
sen. In nicht dargestellter Weise kann die Eiskugel 1 aus an- 
deren Materialen bcstehen oder abweichende Formen wie 
etwa Wurfel- oder Quaderform aufweisen. 

Anhand der Fig. 2 bis 4 ist ein Ausfuhmngsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Verfahrens zur maschinellen Herstel- 
lung von erfindungsgemaBen Eiskugeln 1 dargestellt, Zu- 
nachst wird ein in Fig. 2 dargestellter Strang 8 durch Koex- 
trusion bei Temperaturen im Bereich von etwa minus 4° bis 
minus 6°C ausgebildet. Hierzu dient ein nicht dargestellter 
Extruder, in dem die pastose auBere Masse 2 durch eine Ex- 
trusionsdiise mit einem kreisringformigen Querschnitt und 
eine die spate rc Fullung 4 bildende innere Masse durch eine 
zentral zu der kreisringformigen Extrusionsdiise angeord- 
nete innere Extrusionsdiise geleitet wird. Der Strang 8 weist 
einen kreisformigen Querschnitt auf und bewegt sich konti- 
nuierlich in vertikaler Richtung abwarts. 

Der aus dem Extruder austretende Strang 8 wird einem 
nicht dargestetlten Formwerkzeug zugefiihrt, welches einen 
durch mehrere mechanisch bewegbare Elemente gebildeten, 
blendenartigen VerschluB aufweist, in dessen Innenraum der 
Strang 8 in einer Offnungsstellung des Verschlusses eintritt. 
Der VerschluB wird durch Verschiebung der bewegbaren 
Elemente aus der Offnungssiellung in eine VerschlieBstel- 
lung gebracht, wobei sich die innere Querschnittsflache des 
Verschlusses verringert. Dabei wird der Strang 8 in seinem 
Querschnitt eingeschniirt und die pastose Masse 2 teilweise 
verformt, so daB eine in Fig. 3 im unteren Abschnitt darge- 
stellte Halbkugelform entsteht. Die einzelnen Elemente des 
Verschlusses weisen hierzu eine solche Oberflachenkontur 
auf, daB der VerschluB in seiner VerschlieBstellung an seiner 
Oberseile die Form eines Kugelabschnitts aufweist Mittels 
des Verschlusses wird der Strang 8 vollstandig durchtrennt 
(vgl. unterer Endabschnitt des Strangs 8 in Fig. 3). 

Nach dem Durchtrennen des Strangs 8 an der ersten Ein- 
schniirstelle wird der VerschluB durch Bewegung seiner Ele- 
mente in die Offnungsstellung gebracht, in welcher im In- 
nem des Verschlusses ein Durchtrittsbereich gebildet ist, in 



den der Strang 8 e^Rten kann. Nachdem der Strang 8 sich 
kontinuierlich fortbewegt hat, wird der VerschluB an einer 
zweiten Einschniirstelle, welche durch die Pfeile 10 in Fig. 3 
angedeutet ist, in seine VerschlieBstellung bewegt, wahrend 
5 der Strang 8 eingeschniirt wird, so daB der Strang 8 unter 
Verringerung seines Querschnitts eingeschniirt und verformt 
wird. Der Strang 8 wird dabei vollstandig durchtrennt. 

Die einzelnen Elemente des Verschlusses weisen an ihrer 
Unterseite eine solche Oberflachenkontur auf, daB der \fer- 

to schluB im geschlossenen Zustand an seiner Unterseite etwa 
die Form eines Kugelabschnitts aufweist, so daB eine voll- 
standig von dem Strang 8 separierte Eisportion in Form ei- 
ner Eiskugel gebildet wird, die in ein in Fig. 4 schematisch 
dargestelltes Bad 12 fallt. Bei dem Bad 12 kann es sich um 

15 ein Kaltebad oder Stickstoffbad 12 handeln, bei welchem 
fliissiger Stickstoff 1 3 in einem Behalter 14 gelagert ist. 

Die bewegbaren Elemente des Verschlusses werden wah- 
rend des Einschniirens tangential relativ zu der kreisformi- 
gen Querschnittsflache des Strangs 8 bewegt, so dafl ein 

20 Drehmoment auf Teile der Masse ausgeubt wird und die 
Masse teilweise in Rotation versetzt wird, wodurch eine 
AusbHdung einer separaten Eisportionjn Kugelform unter- 
stiitzt wird, Gleicbzeitig wird die Fullung 4 so nach innen 
bewegt, daB sie, wie Fig. 1 veranschaulicht, im wesentli- 

25 chen innerhalb der fertigen Eiskugel 1 angeordnet ist und 
vollstandig von der Masse 2 umgeben ist, so daB die gegebe- 
nenfalls fltissige Fullung 4 innerhalb der im wesentlichen fe- 
sten Masse 2 eingeschlossen ist. 
In nicht dargestellter Weise wird eine fertige Eiskugel 1 

30 (vgl. Fig. 4) nach einer Abkiihlung und raschen weiteren 
Verfestigung und Erstarrung in dem Kaltebad oder Stick- 
stoffbad 12 in ein Fruchtbad eingetaucht, in dem eine Um- 
hiillung 6 oder ein Uberzug aus einer Fruchtmasse oder ei- 
nem anderen Lebensmittel, etwa Schokolade auf die auBere 

35 Oberflache aufgctragen wird. AnschlieBend kann die Eisku- 
gel 1 in ein weiteres Stickstoffbad 12 eingetaucht werden, so 
daB die Umhiillung 6 aus Fruchtmasse erstarrt. Daran an- 
schlieBend kann die Eiskugel 1 verpackt werden. 
Die Fig. 5, 6 und 7 veranschaulichen einen VerschluB X6 

40 als Teil eines Formwerkzeuges zum Einscbniiren und For- 
men einer Eiskugel 1. Der VerschluB weist einen sechsecki- 
gen Rahmen 18 und sechs innerhalb des Rahmens 18 in 
Richtung der Pfeile 19 hin- und herbewegbare Elemente 20 
auf, die in nicht dargestellter Weise mittels einer im wesent- 

45 lichen mechanischen Antriebseinrichtung verschiebbar 
sind. 

In der in Fig. 5 dargestellten Offnungsstellung des Ver- 
schlusses 16 ist in dessen Zentrum eine Offnung 22 gebildet 
durch welche der Strang 8 (vgl. Fig. 2 und 3) hindurchbe- 

50 wegt wird. Durch die Bewegung der Elemente 20 in Rich- 
tung der Pfeife 19 verkleinert sich die Offnung, wie Fig. 6 
veranschaulicht, so daB der Strang 8 eingeschniirt und teil- 
weise verformt wird. Dabei wird femer ein Teil der Masse 
des Strangs 8 in eine Rotation relativ zu einer Zentralach.se 

55 24 versetzt. 

Fig. 7 zeigt den VerschluB in einer VerschlieBstellung, in 
der die Offnung 22 vollstandig geschiossen und der Strang 8 
vollstandig durchtrennt ist Durch die Bewegung der Ele- 
mente 20 und deren Form, die an einem mittleren Abschnitt 

60 eine im wesentlichen kugelabschnittsfbrmige Oberflachen- 
kontur aufweisen, wie durch das Bezugszeichen 26 veran- 
schaulicht ist, bildet sich an dem durchtrennten Strang 8 an 
beiden Endabschnitten oberhalb und unterhalb des Ver- 
schlusses 16 eine Halbkugelform aus (vgl. Fig. 3 und Fig. 

65 4). Dementsprechend weist die fertighergestellte Eiskugel 1 
eine Kugelform auf. Fig. 7 zeigt eine entsprechend an dem 
VerschluB im Bereich der Zentralachse 24 ausgebildete 
Halbkugelform. 
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. 1 . Verfahren zur maschinellen Herstellung von Eispor- 
tionen, insbesondere Eiskugeln (1), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) eine pastose Masse als Ausgangsstoff in die 25 
Form eines Strangs (8) gebracht wird, 

b) der Strang (8) an einer ersten Einschniirstelle 
unter Verringerung seines Querschnitts etnge- 
schniirt wird und dabei wenigstens Teile der pa- 
stosen Masse (2) verformt werden, so dafi der 
Strang (8) im Bereich der ersten Einschniirstelle 
durchtrennt wird, 

c) und der Strang (8) an einer von der ersten Ein- 
schniirstelle beabstandeten zweiten Einschniir- 
stelle unter Verringerung seines Querschnitts ein- 
geschniirt und dabei wenigstens Teile der pastdsen 
Masse (2) verformt werden, so dafl der Strang (8) 
im Bereich der zweiten Einschniirstelle durch- 
trennt wird und eine separate Eisportion gebildet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Strang (8) an den Einschniirstellen so ein- 
geschniirt und die Masse (2) dabei teilweise in Rotation 
versetzt wird, dafl die gebildete separate Eisportion im 
wesentlichen eine Kugelform annimmt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Strang (8) aus einer auBeren Masse 
und einer innerhalb der auBeren Masse angeordneten 
inneren Masse gebildet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Strang (8) durch Koextrusion der auBeren 
und inneren Masse gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daS der Strang (8) im wesentlichen einen kreisfor- 
migen Querschnitt aufweist und die innere Masse mit- 
tig im Innem der auBeren Masse angeordnet ist und 
durch die Einschniirung und Rotation eine Eiskugel (1) 
geformt wird, die eine aus der auBeren Masse beste- 
hende UmhiiUung (6) und eine aus der inneren Masse 
bestehende Fiillung (4) aufweist. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang 
(8) kontinuierlich und im wesentlichen in vertikaler 
Richtung bewegt wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein- 
schniirung und Rotation ein den Einschniirstellen durch 
ein mehrere bewegbare Elemente (20) aufweisendes 
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Formwerkzeug enl^t. 

8. Verfahren aach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere bewegbare Elemente (20) einen blen- 
denartigen, den Strang (8) umgebenden VerschluB (16) 
bilden und die bewegbaren Elemente (20) wahrend des 
Einschniirens des Strangs (8) eine im wesentlichen 
senkrecht zur Bewegungsrichtung des Strangs (8) ge- 
richtete Bewegung ausfiihren. 

9. Verfahren nach mindestens der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Eisportion 
mit einem Uberzug (6) beschichtet wird. 

10. Industriell hergestellte Eisportion, insbesondere 
Eiskugel (1), im wesentlichen bestehend aus einer Eis- 
creme-Masse (2), dadurch gekennzeichnet, dafi eine 
pastose oder fliissige Masse als Fiillung (4) im Innem 
der Eisportion angeordnet ist. 

11. Eisportion nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Fiillung (4) einen gegeniiber der Eis- 
creme-Masse (2) niedrigeren Schmelzpunkt aufweist, 
so daB sie bei Temperaturen, bei denen die auBere 
Masse im wesentlichen fest ist, fliissig oder pastos ist 

12. Eisportion nach mindestens einem der vorstehen- 
den Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Eisportion kugelformig ist und die Fiillung im we- 
sentlichen mittig angeordnet ist. 

13. Eisportion nach mindestens einem der vorstehen- 
den Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie einen auBeren Uberzug (6) aufweist. 

14. Eisportion nach mindestens einem der vorstehen- 
den Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie nach einem Verfahren gemaB einem der vorstehen- 
den Anspriiche 1 bis 9 bergestellt ist. 

15. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
cbe, dadurch gekennzeichnet, daB die separat gebildete 
Eisportion in ein Kaltebad (12) gelangt 
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